<D 

J— 

a> 

-G <D =2 
^ -C 13 

•S H .~ 
o 



8 « 



3 

° Z 



o 



cu 

co w 



2 S Sf 
S cu > 

_ m O 

u 

— <u 

O J2 



o 

>>g: 

— 2 o £f m 



CO 

CU 
> 
O 
u 



cu ^ 

o o 

> > 

O 
CD 

Si <u 



cu 



O 

CO 



-C 



o 



t 

m 
cm 



o 
(J 

Q 
W 



- J o > 
c V £ > ^ 3 _ 

* S 8 o = u -a ^=3 «g 

« ? - ^ o — U ^ < 

C U. Oji^ go - 



o o 



4> 



^ . CD -O 

« "S I 8 5 



u» CD 
CU P> 

= « 8 

co 

co cd o 
T3 2 co 

c r, w 

<D 

S2-g\S 

<D *J O 

p> CO -F-l 

O a> -S 



,o t 

<*■> c S 

CO G rj* 

=3 p E 

X> ^ ^ 
i o 

G VO * 

u — ' o 



c 

cu 

.0) 



54-. O 
<L> 



CD 



o 
o 

CO 
CM 

ON 
«^ 

W 
Q 



> 
O 



co 

CO 

a) . 

j2 ^ 

a - 

IS o 



> 
o 



a3 

9 cn r > 

o L-! o 



.2 <a 



cd 



.b °o 



> ^ 
O ~ 



co 



o 

co 



o 



JG co <U 

w r-> 

-S > f -1 

O - ^ P 



co -S 

CO 



s 



1 

O 

o ^ 

-° ^ 

co 

o ^ 

a) cr 
O 



a) 



8-S 



^cd O O 



5 U«_Q 



<u 
4=; 



co 



O o o 



■ — u-/ 
C3 



t— ( 

o 



c3 ~o 

s q 



O 

O p 

s 



co to 

CO 

CU O 

J2 CM 

.a o 
.a ^ 



o 

CD 

° ; 
.2 I 

_G 



^ Cv3 

^-1 



CU 

H o 



oo 



SO 

o 



in 

ON 

O 

GO 



O • 
O 

m 

CO 



•a s 

© .5 



o 

CD 
CD 



<D 1 

CO CD 

oi cu co 

CQ L CJ 

^ 2 5 

5 8 :§ 



CO 

oi 



On 



J2 63 



CD 
CD 



SO 

o 

CM 

m 

CO 

o 

I 



< 
Z 

O 

oo 

<: 
u 



C^ 0) ^2 

o 'S 

Q 

^} U 
On > 

oo * 
CN Cm 



CD 

o 

.CD 
CD 

"8 ^ 

— co 

ZG CD 

O JS 

CO 

O 

CO C4-, 

to 

O <D 

i = 

cu oJ) 

.s 

cJ "cu 



CD 

a, 
a, 
o 

CD 



ft 



CJ 



On 



CU CD 



"C O 

_ CD OO 

V) -K* OO 

CD S i— ' 

11° 



UL) 

a 
a 

(JLj 

z 
< 

a 
2 

^— ) 



Q 

< 



CD 



-a -c 

CO ^ — v 

.S «f 

5 ^ 

> w 

8 m 



G 

CD 

42 
w 

2 

OJQ 



co 
CU 

£ 

O 
o 

cu 
• »— « 

cr 
<u 

cu 13 



CU 
G 



O 
u 
a 



cd 

s 

.2" 



c *i 



co 



CO 

cu 

*o 
o 
id 
o 

CU 

O) ° 
.S O 

,0 O 
+•< CO 

li 

cu 



CD 

c 

CnJ 

o 



O co 



CD 



5 .fa 



CO 

.2 2 

53*3 
> cr 

<D ^ 
-G . 

co 

O CL 

co S 
G O 
co O 

G 2 

8 ^ 



wi 

D 



CU 



2 

o 
o 

cu 

O 
±3 
o 

CU 



G 



w 
o 
< 

H 

Z 
< 
> 

< 



o 

cu 

I-H 

CU 

O XJ 

o c 

<U ^ 

O CU 

3 M 

2 ° 

o w 

uj O 

<u . 

CU. co 

73 G 

CU co 

JG P. 

o 

C 

CU w 

'oo CpiO 

cJ C 

cu - 

> 



s 

o 

CD 
CU 



© bunoesrepublik @ Of f e ii I e g u ii g ssch r if t 

D E UTS CH LAND @ D£ 1 95 23 400 A 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
(3) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



195 23 400.6 
28. 6.95 
2. 1.97 



© Int. CI. 6 : 

B 23 K 35/40 

B 23 K 35/02 t- 
8 23 K 35/22 ^ 

O 

o 

CM 
IO 



LU 

Q 



@ Anmelder: 

Castolin S.A., Lausanne-St. Sulpice, Waadt/Vaud, 
CH 

(74) Vertreter: 

Hiebsch und Kollegen, 78224 Singen 



@ Erfinder: 

Fluckiger, Jean-Louis, Sao Paula, BR; Wabnegger, 
Johann, St. Sulpice, CH 



(S) Verfahren zum Herstellen eines Kerndrahtes fur SchweiSelektroden sowie Elektroden-Kerndraht 

(g) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Kerndrahtes fur 
SchweiSelektroden auf Eisen-, Nickel-, Kobalt-, Kupfer- 
und/oder Aluminfumbasis, wird ein Full- oder Massivdraht 
bezuglich des Kerndrahtes gleicher oder unterschiedlicher 
chemischer Zusammensetzung zumindest einfach umman- 
telt Zudem sollen zwei oder mehr MetalJbander aufeinan- 
deriiegend zu einem rinnenartigen Rohling etwa teilkreisarti- 
gen Querschnitts verformt, mit einem Puiver gefullt und 
querschnittlich geschlossen werden. Bei einer anderen 
AusfOhrung wlrd ein Metallband zu einem rinnenartigen 
Rohling etwa teilkreisartigen Querschnitts verformt und in 
diesen ein Fulldraht oder ein Metalldraht eingelegt wonach 
dieser Rohling querschnittlich geschlossen wird. Die Ober- 
f la chen der den Kerndraht bildenden Bander und/oder 
Orahte werden thermisch oder chemisch nachbehandelt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines Kerndrahtes filr SchweiBelektroden auf Eisen-, 
Nickel-, Kobalt-, Kupfer- und/oder Aluminiumbasis. Zu- 
dem erfaBt die Erfindung einen solchen Elektroden- 
Kerndraht. 

Bei der Verwendung von auf dem Markt befindlichen 
Massiv- und Fulldrahten als Kemdrahte fur die Herstel- 
lung von SchweiBelektroden entstehen Probleme in 
Hinsicht auf die Erwarmung der Elektrode beim 
SchweiBen, die in manchen Fallen rotgluhend wird. Bei 
Elektroden die aus Fulldrahten hergesteilt werden, ent- 
stehen Mangel durch den dunnen Mantel, zudem ist 
auch hier eine starke Erwarmung und eine Destabilisie- 
rung des Lichtbogens beim SchweiBen festzustellen. 

Sollten Elektroden mit komplexer Legierungszusam- 
mensetzung hergesteilt werden, so sind nicht genormte 
Kemdrahte sehr selten auf dem Markt zu finden mit der 
Folge, daB man sie kaum erhalten kann, insbesondere 
dann, wenn es sich urn kleinere Liefermengen handeln 
soli. 

Da also das Seriken der Herstellungskosten fflr Kem- 
drahte mit einer speziellen Legierung zu einem groBen 
Marktvorteil fur solche Produkte fiihrt, hat sich der Er- 
finder das Ziel gesetzt, Verfahren und Kerndraht der 
eingangs erwahnten Art zu verbessern. 

Bei Versuchen, eine Methode zu finden, relativ leicht 
und ohne Schwierigkeiten die chemische Analyse eines 
Kerndrahtes auch fiir kleine Produktionsmengen abzu- 
stimmen, wurde die Losung des Problems nach der Leh- 
re der unabhangigen Paten tanspruche gefunden. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zum Herstel- 
len eines Kerndrahtes fur SchweiBelektroden auf Eisen-, 
Nickel-, Kobalt-, Kupfer- und/oder Aluminiumbasis 
wird ein Full- oder Massivdraht beziiglich des Kern- 
drahtes gleicher oder unterschiedlicher chemischer Zu- 
sammensetzungzumindest einfach ummantelt. Dazu hat 
es sich als gunstig erwiesen, daB zwei oder mehr Metall- 
bandcr aufeinander den Markt bezQglich des Kosten- 
aufwandes bzw. des Verkaufes far solche Produkte er- 
geben, hat sich der Erfinder das Ziel gesetzt, Verfahren 
und Kerndraht der eingangs erwahnten Art zu verbes- 
sern. 



Band fur den AuBenmantel des Kerndrahtes soil eine 
Banddicke von 0,1 bis 0,8 mm, vorzugsweise 0,2 bis 
0,5 mm, aufweisen und/oder ein Band zum Herstellen 
des eingelegten FCilldrahtes eine Banddicke von 0,2 bis 
5 0,5 mm. Das Verhaltnis zwischen der Wanddicke des 
AuBenmantels und der Dicke des Innenmantels wird 
bevorzugt zwischen 1 : 1 und t : 2 gewahlt. 

ErfindungsgemaB soil die Fullung des Fuildrahtes 
Hartstoffe wie Boride, Karbide, Nitride und Silizide ent- 
io halten und/oder als Doxidatoreh Elemente wie Silizium, 
Mangan od. dgL Als Lichtbogenstabilisa* v oren konnen 
Oxide, Silikate, Karbonate od. dgl Aufnahine in die Ful- 
lung des Fuildrahtes finden. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand 
der Zeichnung; diese zeigt in 

Fig. 1 den Querschnitt durch einen Doppelmantel- 
Elektrodenkerndraht; 
Fig. 2,4 FlieBschemata zu Herstellungsverfahren; 
Fig. 3 eine Skizze mit funf Stufen zur Entstehung des 
Doppelmantel-Elektrodenkemdrahtes nach Fig. 1 in ei- 
nem Arbeitsgang; 

Fig. 5 eine Skizze mit funf Stufen zur Entstehung ei- 
nes anderen Elektrodenkerndrahtes. 

Ein Doppelmantel-FuIIdraht F des ilberhoht darge- 
stellten Durchmessers d besteht gemaB Fig. 1 aus einem 
eingelegten Fullungskern 10 des Durchmessers a, einem 
diesen umschlieBenden Innenmantel 12 der Dicke b und 
einem um letzteren gelegten AuBenmantel 14 der dazu 
geringeren Dicke e. 

Bei dem in Fig. 2 angedeuteten Herstellungsverfah- 
ren werden zwei Metallbander 12 a und 14 a zum Erzeu- 
gen des Innenmantels 12 bzw. des AuBenmantels 14 
35 einem ersten Paar von Biegerollen 16 zugefUhrt und 
nach einem weiteren Paar von Biegerollen 17 durch eine 
Fullstation 20 geleitet, in welcher Pulver 10 a ftir den 
Fullungskern 10 eingebracht wird. 

In Fig. 3 ist neben einer links zu erkennenden Skizze 
der beiden flach aufeinanderliegenden Metallbander 
12 a , 14 a eine Rinne F17 als Formrohling nach dem zwei- 
ten Paar von Biegerollen 17 zu erkennen, rechts davon 
das Einschutten des Pulvers 10 a in jene Rinne F17. 

Der Fullstation 20 folgt in Forderrichtung x ein weite- 
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Auch liegt es im Rahmen der Erfindung, zumindest 45 res Paar von Biegerollen 18; die entsprechende Roh- 



ein Metallband zu einem rinnenartigen Rohling teil- 
kreisartigen Querschnitts zu verformen und in diesen 
einen Fiilldraht oder einen Metalldraht einzulegen, wo- 
nach der Rohling querschnittlich geschlossen wird. Die 
Oberflachen der den Kerndraht bildenden Bander und/ 
oder Drahte sollen erfindungsgemaB zudem thermisch 
oder chemisch nachbehandelt werden. 

Nach einem Merkmal der Erfindung weist der Kern- 
draht einen mehrfach ummantelten Kern auf. Dieser 
Kerndraht kann ein zumindest einfach ummantelter 
Fulldraht sein, ein ummantelter Kern aus einem Pulver 
oder ein wenigstens einfach ummantelter Massivdraht 

Beziiglich der Auswahl der Legierungen fur die Um- 
mantelung und den Mantel des Fuildrahtes wird auf die 
Paten tanspruche 9 bis 24 Bezug gcnommen 

Es kann vorteilhaft sein, sowohl die Ummantelung als 
auch den eingelegten Massivdraht aus einer Eisen-Le- 
gierung, einer Nickel- Legierung oder einer Kupfer- Le- 
gierung herzustellen. Weitere Ausgestaltungen sind in 
den Patentanspruchen 26, 28, 30 zu finden. 

Zu Verbesserungen fuhrt auch die MaBgabe, den Au- 
Bendurchmesser des nach dem Verfahren hergestellten 
Kerndrahtes zwischen 1,6 bis 6,0 mm zu wahlen. Ein 
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lingsform mit Pulvereinlage 10 a ist in Fig. 3 mit Fis be- 
zeichnet Zwei Paare von SchlieBrollen 22, 24 schlieBen 
den Doppelmantel-FuIIdraht F und ubergeben ihn ei- 
nem Aufrollhaspel 26. 

Das Entstehen eines anderen Mantel-Fiilldrahtes D 
ist den Fig. 4 und 5 zu cntnehmen; dort gelangt ein 
auBeres Metallband 14 a allein durch die beiden Biege- 
rollenpaare 16,17; in Fig. 5 ist die Verformung des Me- 
tallbandes 14 a zur Flachrinne Di 6 und dann zur Rundrin- 
ne Dn verdeutlicht An der Fullstation 20 schiebt sich in 
Forderrichtung x ein seitlich zugebrachter Fulldraht 30 
in die Rundrinne D17, die zwischen den Biegerollen 18, 
dann in den Paaren der SchlieBrollen 22, 24 zunehmend 
geschlossen wird (Rohlinge D22, D24). Zum Aufrollha- 
spel 26 gelangt dann der fertige Mantelftllldraht D. 

Hier wird also der nach flblichen Verfahren in der 
chemischen Zusammensetzung abgestimmte Fulldraht 
30 mit dem zusatzlichen Metallband 14 a ummantelL 

Die Zusammensetzung des Metallbandes 14 a kann 
dem Mantel des eingelegten Fuildrahtes 30 entsprechen 
oder eine andere Zusammensetzung zum Herstellen ei- 
ner SchweiBbadanalyse aufweisen. 

Als weitere Moglichkeit, Pseudo-Legierungen herzu- 
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stellen, ist anzusehen, nach dem oben beschriebenen 
Verfahren einen Massivdraht — statt des Fulldrahtes 30 
— mit einer oder mehreren HQlIen zu versehen und so 
Zusamrnensetzungen zu fertigen, die nach den normalen 
Verfahrenstechniken wie Schmelzen und Verformen 5 
nicht herstellbar sind 

Mit den so entstehenden Kerndrahten kOnnen an- 
schlieBend nach konventioneller Art umhQllte Stabelek- 
troden mit EinfachumhOllung oder Doppelmantelelek- 
troden erzeugt werden. 10 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Kerndrahtes fur 
SchweiBelektroden auf Eisen-, Nickel-, Kobalt-, 15 
Kupfer- und/oder Aluminiumbasis, bei dem ein 
Full- oder Massivdraht bezuglich des Kerndrahtes 
gleicher oder unterschiedlicher chemischer Zusam- 
mensetzung zumindest einfach ummantelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB zwei oder mehr Metallbander aufein- 
anderliegend zu einem rinnenartigen Rohling etwa 
teilkreisartigen Querschnitts verformt, mit einem 
Pulver gefiillt und querschnittlich geschlossen wer- 
den. 25 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Metallband zu einem 
rinnenartigen Rohling etwa teilkreisartigen Quer- 
schnitts verformt und in diesen ein Fiilldraht oder 
ein Metal Idrah t eingelegt wird, wonach der Rohling 30 
querschnittlich geschlossen wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflachen der 
den Kerndraht bildenden Bander und/oder Drahte 
thermisch oder chemisch nachbehandelt werden. 35 

5. Elektroden-Kerndraht, insbesondere nach dem 
Verfahren der Anspruche 1 bis 3 hergestellter 
Kerndraht, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern- 
draht (D, F) einen mehrfach ummantehen Kern auf- 
weist 40 

6. Elektroden- Kerndraht nach Anspruch 5, gekenn- 
zeichnet durch einen zumindest einfach ummantel- 
ten Fulldraht (30) als Kern. 

7. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der ummantelte Kern (10) aus 45 
einem Pulver gefertigt ist. 

8. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5, gekenn- 
zeichnet durch einen zumindest einfach ummantel- 
ten Massivdraht 

9. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 
14) und Mantel des FOlldrahtes (30) aus einer Eisen- 
Legierung bestehen. 

10. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 55 
14) und Mantel des FOlldrahtes (30) aus einer Eisen- 
Chrom-Legierung bestehen, 

11. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Eisen-Legierung und der Mantel 60 
des FOlldrahtes (30) aus einer Eisen-Chrom-Legie- 
rung bestehen. 

12. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Eisen-Legierung und der Mantel 65 
des FUlldrahtes (30) aus einer Nickel- Legierung be- 
stehen. 

13. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Eisen-Legierung und der Mantel 
des Fulldrahtes (30) aus einer Nickel-Chrom- Legie- 
rung bestehen. 

14. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Eisen-Chrom-Legierung und der 
Mantel des Fulldrahtes (30) aus einer Nickel-Legie- 
rung bestehen. 

15. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 
14) und Mantel des FOlldrahtes (30) aus einer Nik- 
kel-Legierung bestehen. 

16. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 
14) und Mantel des FOlldrahtes (30) aus einer Nik- 
kel-Chrom-Legierung bestehen. 

17. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Nickel-Legierung und der Mantel 
des Fulldrahtes (30) aus einer Nickel-Chrom-Legie- 
rung bestehen. 

18. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Nickel-Legierung und der Mantel 
des Fulldrahtes (30) aus einer Kupfer-Legierung 
bestehen. 

19. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 
14) und Mantel des FOlldrahtes (30) aus einer Kup- 
fer-Legierung bestehen. 

20. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Kupfer-Legierung und der Mantel 
des Fulldrahtes aus einer Nickel-Legierung beste- 
hen. 

21. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 
14) und Mantel des FOlldrahtes (30) aus einer Ko- 
balt-Legierung bestehen. 

22. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus einer Kobalt-Legierung und der Mantel 
des Fulldrahtes (30) aus einer Nickel-Legierung be- 
stehen. 

23. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus Aluminium oder einer Aluminium- Le- 
gierung und der Mantel des Fulldrahtes (30) aus 
einer Eisen- oder Nickel-Legierung bestehen. 

24. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ummantelung 
(12, 14) aus Aluminium und der Mantel des Full- t . 
drahtes (30) aus einer Aluminium-Legierung beste- 
hen. 

25. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 14) 
und eingelegter Massivdraht aus einer Eisen-Legie- 
rung bestehen. 

26. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die \ Ummantelung (12, 
14) aus einer Eisen-Legierung und der eingelegte 
Massivdraht aus einer Nickel-Legierung bestehen. 

27. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 14) 
und eingelegter Massivdraht aus einer Nickel-Le- 
gierung bestehen. 

28. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 8, da- 
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durch gekennzeichnet, daB die Ummantelung (12, 
14) aus einer Nickel-Legierung und der eingelegte 
Massivdraht aus einer Kupfer-Legierung bestehen. 

29. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB Ummantelung (12, 14) 5 
und eingelegter Massivdraht aus einer Kupfer-Le- 
gierung bestehen. 

30. Elektroden-Kerndraht nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Ummantelung (12, 
14) des eingelegten Massivdrahtes aus Aluminium io 
oder einer Aluminium-Legierung bestehen. 

31. Elektroden-Kerndraht nach einem der Ansprtl- 
che 5 bis 30, gekennzeichnet durch einen AuBen- 
durchmesser (d) des nach diesem Verfahren herge- 
stellten Kerndrahtes (D, F) zwischen 1,6 bis 6,0 mm. 15 

32. Elektroden-Kerndraht nach einem der Ansprtl- 
che 5 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB ein Band 
(14 a ) fdr den AuBenmantel (14) des Kerndrahtes (D, 
F) eine Banddicke (e) von 0,1 bis 0,8 mm, vorzugs- 
weise 0,2 bis 0,5 mm, aufweist 2 o 

33. Elektroden-Kerndraht nach den Anspruchen 5, 
6, 9 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dafl ein Band 
zum Herstellen des eingelegten Fulldrahtes (30) ei- 
ne Banddicke von 0,2 bis 03 mm aufweist. 

34. Elektroden-Kerndraht nach einem der Ansprtl- 2 5 
che 5 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Wanddicken (b.e) der Mantel (12, 14) unterschied- 
lich sind. 

35. Elektroden-Kerndraht nach den Anspruchen 5 
bis 34, gekennzeichnet durch ein Verhaltnis zwi- 30 
schen der Wanddicke (e) des AuBenmantels (14) 
und der Dicke (b) des Innenmantels (12) zwischen 

1 : 1 und 1 : 2. 

36. Elektroden-Kerndraht nach den Anspruchen 5, 

6, 9 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dafl die Fullung 35 
des Fulldrahtes (30) Hartstoffe wie Boride, Karbide, 
Nitride und Silizide enthalt 

37. Elektroden-Kerndraht nach den Anspruchen 5, 
6, 9 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Fullung 
des Fulldrahtes (30) als Deoxidatoren Elemente wie 40 
Silizium, Mangan od. dgl. enthalt. 

38. Elektroden-Kerndraht nach den Anspruchen 5, 
6, 9 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die FQllung 
des FUUdrahtes (30) Lichtbogenstabilisatoren wie 
Oxide, Silikate, Karbonate od dgl. enthalt 45 

39. Elektroden-Kerndraht nach einem der Anspru- 
che 5 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB die Ober- 
flachen der Bander (12* 14 a ) und der Drahte fur 
den Kerndraht mit einer metallischen Schicht ver- 
sehen, insbesondere verkupfert, sind. 50 
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